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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Poly merschau men 



(57) Bel einem Verfahren zur Herstellung von Poly- 
merschaumen, indem ein Polymer in einer Plastifizier- 
einheit mit wenigstens einer Schnecke (2) geffirdert, in 
elne Schmelze QberfDhrt und der Pplymerschmelze 
wenigstens ein fluides Treibmittel von Innen her unter 
Druck zugesetzt wird, wird das fluide treibmittel durch 
die Schnecke der Plastifizlereinheit in die Polymer- 
schmeize vorzugsweise feindispers eingebracht Eine 
Vorrichtung zur DurchfQhrung eines solchen Verfahrens 



weist wenigstens eine Schnecke (2) mit einem zentra- 
len Kanal (5) auf, der uber sein der DQse abgewandtes 
Ende (5a) mit dem Treibmittel beaufschlagbar ist. Im 
Bereich des gegenQberliegenden Endes ist die 
Schnecke mit wenigstens einer ZufOhrung fur das Treib- 
mittel In Form eines den Kanal umschlieBenden, por6- 
sen Abschnitts (4) versehen. 
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Beschrelbung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her- 
stellung von Polymerschaumen, Indem ein Polymer in 
einer Plastifiziereinheit mit wenigstens einer Schnecke 
geffirdert, in eine Schmelze GberfOhrt und der Polymer- 
schmelze wenigstens ein fluides Treibmittel von innen 
her unter Druck zugesetzt wind, sowie eine Vorrichtung 
zur DurchfOhrung eines solchen Verfahrens. 
[0002] Thermoplastische Polymere und hieraus 
durch Expansion hergestellte Polymerschaume finden 
vielfSltige Verwendung. Polymerschaume werden 
zumeist zur Isolation gegen Warme, Schall oder Sto3 
be) gleichzeitiger Nutzung ihres geringen Gewichtes 
gegenuber Kompaktmaterialien eingesetzt. Sie weisen 
eine gute Formbestandigkeit und ein hones ROckstell- 
vermflgen auf, so daB bleibende Verformungen vermie- 
den werden. Auch ihre geringe Feuchteaufnahme 
kommt vielen Einsatzzwecken zugute. SchlieBlich sind 
Polymerschaume im aligemeinen vollstandig recyclier- 
bar und somit umweltfreundlich. 
[0003] Aus Polymerschaumen bestehende Formt- 
eile lassen sich als Platten, als dreidimensionaie Form- 
kfirper oder als Hohlkfirper herstellen. Solche Fbrmteile 
werden insbesondere in der Automobilindustrie, bei- 
spielsweise fur Innenverkleidungen, Sonnenblenden, 
Instrumententafeln, Armaturenbretter, Cockpltmodule, 
Motorraumauskieldungen, StoBf anger, Fronthauben 
etc., fOr M6bel, insbesondere Gartenm&bel, fOr Sport- 
gerate, fOr Verpackungs- oder Isolationsbeh alter etc. 
verwendet. Urn eine dekorative oder auch nur glatte 
Oberflache zu erhalten, wird der Polymerschaum haufig 
zumindest sichtseitig beschichtet oder vollstandig 
umhullt, wobei der Schicht- bzw. HQIIwerkstoff entweder 
durch Kleber, L6sungsm*rttel oder dergleichen aufge- 
bracht oder unter zumindest oberflachigem Verschmel- 
zen auf dlesen auflaminiert bzw. aufkaschiert wird (DE 
37 22 873A1.DE 41 41 113A1). 
[0004] Zur Herstellung solcher Formteile sind 
direkte und indirekte Sch&umverfahren bekannt. Beim 
indirekten Schaumen werden insbesondere Partikel- 
schaume hergestellt, indem vorgeschaumte und/oder 
mit einem Treibmittel versetzte Polymerpartikel mittels 
einer heiBen Gasphase, insbesondere HeiBdampf, oder 
mittels Mikrowellenenergie unter Zuhilfenahme mikro- 
wellenabsorbierender Medien in einer Form oberflachig 
miteinander verschmolzen werden. Hierbei kann gege- 
benenfalls eine Dekorschicht, z.B. eine Folie aus elnem 
thermoplastischen Polyolefin, hinterschaumt und mit 
den Schaumpartikeln verbunden werden. Die Nachteile 
dieses indirekten Schaumverfahrens liegen insbesond- 
ere bei den relativ hohen Kosten der Schaumpartikel 
und der mit ihrem groBen Volumen verbundenen Lager- 
kosten. Weiterhin 1st der Energiebedarf vergleichsweise 
hoch und sind die Schaumeigenschaften, insbesondere 
die Schaumdichte, verfahrenstechnisch kaum modifi- 
zierbar. 

[0005] Im Gegensatz zu den indirekten Sch&umver- 



fahren wird beim direkten Schaumen ein kompaktes 
Polymergranulat plastifiziert, mit chemischen und/oder 
physikalischen Treibmitteln versetzt und z.B. mittels 
SpritzgieBmaschlnen, Schnecken- oder Kolbenextru- 

5 dern direkt zum Formteil verarbeitet. Wahrend chemi- 
sche Treibmittel meist zusammen mit dem Granulat in 
fester Form aufgegeben werden und sich erst durch 
Warmezufuhr unter Freigabe des Treibgases zersetzen, 
werden physikalische Treibmittel meist in gasfflrmigem 

70 Zustand der Plastifiziereinheit aufgegeben. Da bei che- 
mischen Treibmitteln deren Zersetzung und die Gas- 
ausbeute und somit die Schaumdichte stark von den 
Verfahrensparametem abhangt, ist die Schaumdichte 
im Falle des Einsatzes physikalischer Treibmittel ver- 

T5 haltnismaBig frei variierbar. Durch den Einsatz physika- 
lischer Treibmittel sind darOber hinaus wesentlich 
geringere Schaumdichten und homogenere Schaunv 
strukturen erzielbar. Weiterhin beeinflussen bereits 
geringe ZusStze gasfdrmiger Treibmittel die Werkstoff- 

20 eigenschaften thermopiastischer Polymere, indem z.B. 
die GlasGbergangstemperatur, die Schmelzwarme und 
die Viskositfit erniedrigt werden und dadurch eine gerin- 
gere Verarbeitungstemperatur m&glich wird. DarOber 
hinaus fOhren in der Polymerschmelze gelfiste Gase bei 

2 5 schnelier Expansion zu zelligen und feinporigen Poly- 
merschaumen. 

[0006] Beim direkten Sch&umen ist es bekannt, der 
in einer Plastifiziereinheit gebildeten Polymerschmelze 
ein fluides Treibmittel zuzusetzen. Die EP 0 588 321 A1 

30 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Schaum- 
partikeln aus Polypropylen (PP), indem einem Extruder 
mit der Polymerschmelze ein Treibmittel, z.B. n- 
Butan/iso-Butan, zugesetzt und das aufgeschaumte 
Extrudat mit Schneideeinrichtungen zerkleinert wird. 

35 Die Schaumpartikel kdnnen anschlieBend unter Bildung 
von Formteilen miteinander verslntert werden. GemfiB 
DE 43 05 866 A1 wird die dem Extruder zugesetzte 
Treibmittelmenge bei konstantem Vordruck mit einem 
Stellventil in Abhangigkeit von der gefflrderten Polymer- 

40 masse, insbesondere in Abhangigkeit von der Extruder- 
drehzahl, geregelt. 

[0007] Das Treibmittel wird herkdmmlich von auBen 
Obereine Zufuhrung in derWandung der Plastifizierein- 
heit zugesetzt und penetriert in die gefflrderte Polymer- 

45 schmelze. Aufgrund der im wesentlich en punktueilen 
Zugabe des Treibmittels ist eine volistandige und homo- 
gene Einmischung des Treibmittels in die Schmelze 
schwierig und die Herstellung mikrozellularer Polymer- 
schaume fast unmSglich. In jedem Fall muB der 

so Abstand zwischen Treibmittelzufflhrung und DOse der 
Plastifiziereinheit hinreichend groB sein, urn eine anna- 
hern d glelchmaBige Vertellung des Treibmittels in der 
Schmelze zu errelchen. Hieraus resultlert eine gr5Bere 
Baulange und eine unerwQnscht lange Verweilzeit der 

55 Schmelze in der Plastifiziereinheit. 

[0008] Die DE 25 04 702 A1 beschreibt ein Verfah- 
ren zur Herstellung von Polymerschaumen, insbesond- 
ere zum Aufextrudleren des Polymerschaums auf eine 
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laufende Seele. Hierbei wird ein flieBffthiger Kunststoff 
mittels eines Extruders in eine nachgeschattete PreB- 
matrize radial hineingefflrdert In der PreBmatrlze wlrd 
dem Kunststoff ein gasfflrmiges Treibmittel zugesetzt. 
Hierzu dlent ein in der PreBmatrize zentral angeordne- 5 
tes tnnenrohr, das in einem porSsen Konus endet, 
durch den das uber Kanale zugefQhrte Treibmittel in 
den den Konus umflieBenden Kunststoff eingedrOckt 
werden soil. Nachtellig 1st die Erfordernis eines geson- 
derten "Begasungsraums", in den die Polymerschmelze 10 
uberf Dhrt werden muB. Dabei mu8 die uber eine relativ 
enge Offnung einstrSmende Schmelze um den pordsen 
Konus herum auf einen wesentlich grdfteren Quer- 
schnitt verteilt werden. Zudem wird die Schmelze dabei 
um 90° umgelenkt. Die Homogenitat der Mischung 15 
hangtsomit maBgeblich von den Strtmungsvorgangen 
an der pordsen Oberflache des Konus' und der Viskosi- 
tat der Schmelze Qber den ringfdrmigen Querschnitt 
des Begasungsraums ab. 

[0009] Aus DE-OS 1 7 04 754 ist es bekannt, eine 20 
Dosiermischung zum Beaufschiagen einer Polymer- 
schmelze mit einem Treibmittel an einem von der Poly- 
merschmelze umstromten, rotierendsn Teil nach Art 
eines Wirbelelements anzuordnen, um das Extrudat mit 
dein zugesetzten Treibmittel homogen zu durchmi- 25 
schen. Das Wirbelelement ist im Spritzkopf eines Extru- 
ders angeordnet Diese Anordnung ist insbesondere 
hinsichtlich der Lagerung des Wirbeleiements aufwen- 
dig und teuer. 

[0010] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 30 
unter Vermeidung der vorgenannten Nachteile ein Ver- 
fahren und eine Vorrichtung zur direkten kostengQnsti- 
gen Herstellung von Formteilen aus beliebigen 
thermoplastischen Polymerschaumen vorzuschlagen. 
[0011] Der erste Teil diese r Aufgabe wird erfin- 35 
dungsgemaB bei einem Verfahren der eingangs 
genannten Art dadurch gelfist, daB das fiuide Treibmit- 
tel durch die Schnecke der Plastifiziereinheit der Poly- 
merschmelze von innen zugesetzt wird. 
ErfindungsgemaB wird das Treibmittel also weder von 40 
auBen durch die Wandung der Plastifiziereinheit, noch 
uber einen separaten Begasungsraum, sondern Qber 
die rotierende Schnecke der Plastifiziereinheit zuge- 
setzt, wobei die Schnecke an ein Treibmittel reservoir 
angeschlossen ist Auf diese Weise wird die von der 45 
Schnecke eingebrachte Umwalzbewegung zusatzlich 
als Mischbewegung genutzt, um das Treibmittel homo- 
gen in die Schmelze einzumischen. Weitere Dosier- 
bzw. Mischeinrichtungen werden somit entbehrlich. Um 
das aus der DQse austretende Polymer gleichmaBig so 
aufzuschaumen, kdnnen die Massenstrdme von Treib- 
mittel und Polymer in bekannter Weise jeweils konstant 
und proportional zuelnander geregelt werden. Die Pla- 
stifiziereinheit kann als Extruder, Sprltzgieflmaschine 
Oder dgl. ausgebildet sein. 55 
[0012] Vorzugsweise wird das fiuide Treibmittel 
Qber einen pordsen Flachenabschnitt der Schnecke 
felndispers zugesetzt Das Treibmittel wird in einem 
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Bereich der Schnecke zugesetzt, in welchem das Poly- 
mer bereits vollstandig plastifiziert ist Dies kann in kur- 
zem Abstand vor der DQse sein, da durch die 
feindisperse Zugabe in Verbindung mit der Umwalzbe- 
wegung der Schnecke nur eine kurze Mischstrecke 
erfordeiiich ist, um ein homogenes Einmischen des 
Treibmittels in die Polymerschmelze zu gewahrleisten. 
[0013] In bevorzugter AusfQhrung wird ein In der 
Polymerschmelze zumindest teilweise losliches Treib- 
mittel verwendet, so daB das Treibmittel zumindest teil- 
weise, vorzugsweise vollstandig, in der 
Polymerschmelze gel6st und nach Druckentlastung ein 
homogener, feinporiger, gegebenenfalls auch mikrozel- 
lularer Polymerschaum erhatten wird. 
[0014] Die Dichte des Polymerschaums kann 
bevorzugt durch Steuerung des Drucks bzw. der zuge- 
setzten Menge des Treibmittels eingestellt werden, 
wobei gegebenenfalls in einem Bereich der Plastifizier- 
einheit, in dem der gewQnschte Anteil des Treibmittels 
In der Polymerschmelze in L6sung gegangen ist, eine 
an sich bekannte Entgasungseinrichtung vorgesehen 
werden kann, um OberschOssiges, gasf&rmiges Treib- 
mittel aus der Plastifiziereinheit zu entfernen. 
[001 5] GemSB einer bevorzugten AusfOhrungsform 
des erfindungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen, 
daB das fiuide Treibmittel temperiert wird. Bedarfsweise 
kann das Treibmittel z.B. erwSrmt werden, um eine 
lokale AbkQhlung der Schmelze beim Eindiffundieren 
des Treibmittels zu vermeiden. Derart kann das 
erwarmte Treibmittel zum schnellen und effektiven Vor- 
helzen der Schnecke verwendet und gegebenenfalls 
auf eine zusatzllche Heizeinrlchtung fOr die Schnecke 
verzichtet werden. Das Treibmittel kann insbesondere 
auch gekQhtt werden, um der bei der Kompression des 
Treibmittels entstehenden Warme sowie gegebenen- 
falls der beim Lfisen des Treibmittels In der Polymer- 
schmelze frelgesetzten L6sungswarme 
entgegenzuwirken und eine Uberhitzung der Plastifi- 
ziereinheit zu verhindem. 

[0016] Im Qbrigen 1st vorgesehen, daB das erfin- 
dungsgemaBe Verfahren kontinuieriich Oder chargen : 
weise durchgefuhrt wird. Wahrend in erstgenanntem 
Fall die die Plastifiziereinheit verlassende, treibmittelbe- 
ladene Polymerschmelze z.B. unter gezieltem Druckab- 
bau kontinuieriich aufgeschaumt wird, kann die 
Polymerschmelze im letztgenannten Fall belspielsweise 
diskontinuierlich in eine Formeinheit eingetragen wer- 
den. 

[0017] Eine Vorrichtung zur Herstellung von Poly- 
merschaumen mit einer Plastifiziereinheit mit wenig- 
stens einer Schnecke zur F6rderung einer 
Polymerschmelze, wenlgstens einer die Polymer- 
schmelze ausbringenden DQse und wenlgstens einer 
ZufOhrung zum Einbringen wenlgstens eines fluiden 
Treibmittels unter Druck von innen her In die Polymer- 
schmelze zeichnet sich dadurch aus, daB die ZufOhrung 
ein poroser Flachenabschnitt der Schnecke ist 
[0018] In bevorzugter AusfQhrung weist die 
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Schnecke elnen Im wesentilchen zentraten Kanal auf, 
der Ober sein der DQse abgewandtes Ende mit dem 
Treibmittel gespelst wlrd, wahrend der die ZufQhrung 
des Treibmittels bildende por6se, axiale Flachenab- 
schnitt der Schnecke nahe dessen Ende angeordnet ist $ 
und den Kanal einschlieBt. Die ZufQhrung ist zweckma- 
fBig in einem Bereich der Schnecke angeordnet, an dem 
das Jeweilige Polymer vollstandlg plastifizlert Ist. Es 
kSnnen eine Oder auch mehrere ZufOhrungen in Form 
poraser Flachenabschnitte der Schnecke vorgesehen 10 
sein. 

[0019] Bevorzugt erstreckt sich der por6se Fla- 
chenabschnitt im wesentlichen urn den gesamten 
Umfang der Schnecke. Der por6se Flachenabschnitt 
der Schnecke kann insbesondere aus einem Sinterme- is 
tall oder einer Slntermetallegierung Oder auch aus 
Keramik, z.B. einer Siliciumcarbid-Keramik, bestehen. 
Besteht der por6se Schneckenabschnitt aus einer Kera- 
mik, kann sie eine Armlerung, z.B. eine Faserverstar- 
kung aus Insbesondere synthetischen Fasern, z.B. 20 
Carbon-, Glas-, Aramidfasern oder dergleichen, aufwei- 
sen. Selbstverstandlich kann sich der porose Flachen- 
abschnitt auch nur Ober elnen Tell des Umfangs der 
Schnecke erstrecken; es kfinnen z.B. ein oder mehrere 
Sintermetalisegmente fQr die Schnecke vorgesehen 25 
sein. 

[0020] In bevorzugter Ausfuhrung ist an dem der 
DQse abgewandten, offenen Ende des Kanals der 
Schnecke eine Dosiereinrichtung f Qr das fluide Trelbmit- 
tel angeschlossen, wobei der Dosiereinrichtung vor- 30 
zugsweise ein Druckspelcher vorgeschaltet ist, aus 
dem das Treibmittel mittels der Dosiereinrichtung ent- 
nehmbar ist Ferner kann am Druckspeicher oder zwi- 
schen diesem und der Plastifiziereinheit eine 
Temperiereinheit fQr das Treibmittel vorgesehen sein. 35 
[0021] GemaB einer AusfOhrungsform zur kontlnu- 
ierlichen DurchfQhrung des erfindungsgemaBen Verfah- 
rens ist vorgesehen, dal3 der DQse eine Kalibrlereinheit 
mit grflBerem freien Querschnitt als der Querschnitt der 
DQse nachgeschaltet ist, urn die Polymerschmelze kon- 40 
tinuierlich auf zuschaumen. Eine AusfQhrungsform zur 
diskontinuierlichen DurchfQhrung des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens sieht vor, daB der Plastifizierein- 
heit ein die Polymerschmelze aufnehmender 
Zwischenspeicher nachgeschaltet ist, wobei der Zwi- 45 
schenspeicher beispielsweise eine Kolbendosiereinheit 
ist, der eine Formeinheit nachgeschaltet ist. 
[0022] Nachfolgend ist die Erfindung anhand von 
AusfQhrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die 
Zeichnungen naher erlautert Es zeigen: so 

Fig.1 einen schematischen Schnltt einer 
erfindungsgemaBen Schnecke; 

Rg.2 eine schematische Ansicht der Schnecke 55 
gemaB Fig. 1; 

Fig.3 eine Ansicht einer Anlage zur diskontinuierli- 



chen DurchfQhrung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens und 

Fig.4 eine Ansicht einer Aniage zur kontinuierlichen 
DurchfQhrung des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens. 

[0023] Die in Fig. 1 dargestellte Schnecke 2 einer 
Plastifiziereinheit 1 (Fig. 3 und 4) weist einen zentralen 
Kanal 5 auf, der Ober sein offenes Ende 5a mlt einem 
fluiden Treibmittel versorgt wlrd. Am gegenuberliegen- 
den Ende 5b des Kanals 5 ist eine ZufQhrung 4 zum 
Einspeisen des Treibmittels in die Plastifiziereinheit 
angeordnet. Die ZufQhrung 4 ist von einem den Kanal 5 
umschlieBenden axiale n Abschnitt 7 der Schnecke 2 
gebildet. Der Abschnitt 7 besteht beispielsweise aus 
einem porfisen Werkstoff, z.B. einem Sintermetall, einer 
Sintermetallegierung oder einer Keramik. In der gezeig- 
ten AusfQhrungsform erweitert sich der Querschnitt der 
Schnecke 2 in Transportrichtung. 
[0024] Der porfise Flachenabschnitt 7 erstreckt sich 
bei der gezeigten AusfQhrungsform Qber den gesamten 
Umfang der Schnecke 2 (Fig. 2), so daB das unter Ober- 
druck zugesetzte Treibmittel Qber eine groBe Kontaktfla- 
che feindispers in die Polymerschmelze eindiffundiert 
und homogen in dieselbe eingemischt wird. 
[0025] Fig. 3 zeigt eine Anlage zur diskontinuierli- 
chen Herstellung di re ktgesch Sumter Polymer-Formt- 
elle. Die Anlage weist eine Plastifiziereinheit 1 in Form 
eines Extruders mit einer gemaB Fig. 1 oder 2 ausgebil- 
deten Schnecke und einem Aufgabetrichter 1 0 fur das 
Polymergranulat auf. Die Schnecke der Plastifizierein- 
heits 1 1st Qber einen Elektromotor 1 1 , eine Kupplung 12 
und ein Getriebe 13 angetrieben. Die Plastifiziereinheit 
1 mQndet in einen als Kolbendosierer ausgebildeten, 
geschlossenen Zwischenspeicher 16, aus dem das 
Extrudat Qber eine DQse 3 in eine Formeinheit 17 dls- 
kontinuierlich QberfQhrbar ist. Eine Dosiereinrichtung 15 
fQr das in einem Druckspeicher 20 mit Druckflaschen 21 
enthaltene fluide Treibmittel, z.B. Stickstoff, Kohlendl- 
oxid od. dgl., sorgt fQr die ZufQhrung des Treibmittels in 
der gewQnschten Menge zu der Schnecke. In dem die 
Dosiereinrichtung 15 aufnehmenden Schrank kann fer- 
ner eine (nicht dargestellte) Temperiereinheit fQr das 
Treibmittel untergebracht sein. Unmittelbar nach Austritt 
des mit dem Treibmittel versetzten Extrudates aus der 
DQse 3 schaumt das zumindest teilweise geldste Treib- 
mittel das Polymer unter Bildung eines feinporigen, 
homogenen Polymerschaums auf. 
[0026] Die in Fig. 4 dargestellte Anlage zur kontinu- 
ierlichen Herstellung von direkt geschaumten Polymer- 
Formteilen weist anstelle der Formeinheit 17 (Fig. 3) 
eine der DQse 3 nachgeschaltete Kalibrlereinheit 19 
auf. Der freie Querschnitt der Kalibrlereinheit 1 9 ist grd- 
Ber als der Querschnitt der DQse 3, so daB das Extrudat 
aufgrund der Druckentlastung aufgeschaumt und 
unmittelbar zu einem Formteil, z.B. einem Profil, Rohr, 
Schlauch od. dgl, verarbeitet werden kann. 
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[0027] Die In Fig. 3 oder 4 dargestellte Anlage zum 
Direktschaumen ist beispielsweise zur Herstellung von 
extrudiertem Polypropylen (PP) mlt elner homogenen 
Dichteverteilung von bis zu 20 g/l geeignet. 

5 

PatentansprOche 

1. Verfahren zur Herstellung von Polymerschaumen, 
Indem ein Polymer in einer Plastifiziereinheit mlt 
wenlgstens einer Schnecke gefdrdert, in eine 10 
Schmelze OberfOhrt und der Polymerschmelze 
wenigstens ein fluides Treibmittel von inn en her 
unter Druck zugesetzt wird, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das fluide Treibmittel durch die 
Schnecke (2) der Plastifiziereinheit (1) der Polymer- is 
schmelze zugesetzt wird. 



fluiden Treibmittels unter Druck von innen her in die 
Polymerschmelze, insbesondere zur Durchfuhrung 
des Verfahrens nach ein em der AnsprOche 1 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB die ZufQhrung (4) ein 
porflser Flachenabschnitt (7) der Schnecke (2) ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schnecke (2) einen im wesentli- 
chen zentralen Kanal (5) aufweist, der Qber sein der 
DQse (3) abgewandtes, offenes Ende (5a) mit dem 
Treibmittel beaufschlagbar ist, und die ZufQhrung 
(4) des Treibmittels von dem im Bereich des der 
DGse (3) zugewandten, geschiossenen Endes (5b) 
des Kanals (5) angeordneten, den Kanal (5) ein- 
schlieBenden, porosen, axialen Flachenabschnitt 
(7) der Schnecke (2) gebildet ist. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das fluide Treibmittel Qber einen 
por6sen Flachenabschnitt (7) der Schnecke (2) 20 
feindispers zugesetzt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB ein in der Polymerschmelze 
zumindest teilweise ISsliches Treibmittel verwendet 25 
wird. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, daB in der Plastifizierein- 
heit (1) ein Druck aufrechterhaften wird, der wenig- 30 
stens dem Ldsungsdruck des fluiden Treibmittels in 
der Polymerschmelze entspricht. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Dichte des Poly- 35 
merschaums durch Steuerung des Drucks bzw. der 
Menge des fluiden Treibmittels eingestellt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB das fluide Treibmittel 40 
temperiert wird. 

7. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die die Plastifizier- 
einheit verlassende Polymerschmelze unter geziel- 45 
tern Druckabbau kontinuierllch auf geschaumt wird. 

8. Verfahren nach einem der AnsprOche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Polymer- 
schmelze diskontinuierlich in eine Formeinheit (17) so 
eingetragen wird. 

9. Vorrichtung zur Herstellung von Polymerschaumen 
mit einer Plastifiziereinheit (1) mit wenigstens einer 
Schnecke (2) zur F6rderung einer Polymer- 55 
schmelze, wenigstens einer die Polymerschmelze 
ausbringenden DOse (3) und wenigstens einer 
ZufQhrung (4) zum Einbringen wenigstens elnes 



11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB sich der porose Flachenab- 
schnitt (7) im wesentlichen Qber den gesamten 
Umfang der Schnecke (2) erstreckt. 

12. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der porose Flachen- 
abschnitt (7) aus Sintermetail besteht. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 9 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der porose Flachen- 
abschnitt (7) aus Keramik besteht. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der pordse Flachenabschnitt (7) eine 
Armierung aufweist. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB an dem Kanal (5) der 
Schnecke (2) eine Dosiereinrichtung (15) fOr das 
fluide Treibmittel angeschlossen ist. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein Druckspeicher (20) fOr das fluide 
Treibmittel vorgesehen ist, dem die Dosiereinrich- 
tung (15) nachgeschaitet ist 

17. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, daB an dem Druckspei- 
cher (20) oder zwischen diesem und der Plastifi- 
ziereinheit eine Temperiereinheit fOr das Treibmittel 
vorgesehen ist. 

18. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der DOse (3) eine 
Kaiibrierelnheit (19) mit groBerem freien Quer- 
schnitt als der Querschnitt der DQse (15) nachge- 
schaitet ist. 

19. Vorrichtung nach einem der AnsprOche 9 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Plastifiziereinheit 
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(1) ein die Polymerschmelze aufnehmender Zwi- 
schenspelcher (16) nachgeschaltet 1st. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS der Zwischenspeicher (16) eine Kol- s 
bendosiereinheit ist, der eine Formeinhelt (17) 
nachgeschaltet ist 
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